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Prufungsantrag genn. § 44 PatG 1st gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen einer Beschriftung auf eine Flache sowie Folie zur Beschichtung 
einer Flache und Schild zur Verwendung als Halbfertigprodukt 

@ Kraftfahrzeug-Kennzeichen werden bislang aus Alumini- « 

umblech zugeschnitten. Die Ziffern- und Buchstabenfolgen 

werden durch Pragen und Einfarben erstellt. Das Einfarben 

erfolgt durch die Abnahme einer Farbschicht von einer 

HeiRpragefolle auf die gepragten Stellen. Hierzu wird das 

Kennzeichen bzw. die sogenannte Platine zusannmen mit der 

HeiSpragefolie unter einer beheizten Waize hindurchgefuhrt. 

Bislang ist in diesem ietzten Arbeitsschritt eine separate 

Vorrichtung zur Zufuhrung der Hei&pragefolie erforderlich. 

ErfindungsgemaS ist vorgesehen, daS die HeiBpragefolie 

(23) bereits vor dem Pragen von Randbereichen des Kenn- 

zeichens und vor dem Zuschneiden der einzelnen Platinen 

nnit dem Aluminiumblech verbunden wird. Eine besondere 
^ Zufuhrvorrichtung fur die HeiBpragefolie ist damit im ietzten 

Arbeitsschritt des Pragens und Farbens nicht mehr erforder- 
J lich. Die Erfindung betrlfft weiterhin eine neue Folie, ein 

Halbfertigprodukt. sowie eine Vorrichtung. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Folic gem. dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1, eine Verbundfolie gem. Anspruch 
5, ein Schild gem. Oberbegriff der Anspriiche 6 bis 8, 
eine Verwendung einer Folie oder Verbundfolie gem. 
Anspruch 10, ein Verfahren gem. Oberbegriff der An- 
spruche 11 und 15 sowie eine Vorrichtung gem. An- 
spruch 19. 

Hintergrund der Erfindung ist die Herstellung von 
Kraftfahrzeug-Kennzeichen. Streifen passender Gr66e 
aus Metallbiech, insbesondere Aluminiumblech, werden 
stellenweise erhaben gepragt. Die erhabenen Stellen 
werden anschlicBend gefarbt. 

Dabei handelt es sich zum einen urn einen umlaufen- 
den Rand des fertigen Kennzeichens sowie um eine 
Buchstaben- und Zahlenkombination. Der verwendete 
Blechstreifen wird auch als Platine bezeichnet. 

Das Einfarben der erhabenen Stellen kann in einfa- 
cher Weise durch Abrollen an einer eine Farbschicht 
tragenden Walze erfolgen. Dieses Verfahren ist schon 
seit langerem bekannt und gebrauchlich. Nachteilig sind 
der hohe Zeitaufwand durch das anschlieBend erforder- 
liche Trocknen der Farbe, die Geruchsbelastigung 
durch Losungsmittel in der Farbe sowie durch die Farbe 
entstehende Verschmutzungen der Hande und der Ge- 
rate. 

Zur Vermeidung der genannten Nachteile ist inzwi- 
schen bekannt, die Farbung der erhabenen Stellen in der 
Platine mit Hilfe einer sogenannten HeiBpragefolie vor- 
zunehmen. Hierzu werden die Platinen in der ublichen 
Weise als Blech zugeschnitten und gepragt SchlieBlich 
werden die Platine und eine an einer Seite eine Farb- 
schicht aufweisende Folie unter Hitze und Druck zu- 
sammengefuhrt. Die Farbschicht lost sich unter der 
Hitzeeinwirkung von der Folie ab und bleibt an den 
erhabenen Stellen haften. Als Andruckmittel wird 
zweckmaBigerweise eine beheizte Walze verwendet. 
Das Zusammenbringen der Folie mit der Platine erfolgt 
unmittelbar vor Fertigstellung des Kraftfahrzeug- 
Kennzeichens, d. h. nachdem ein konkreter Auftrag vor- 
liegt. Hierfiir ist es erforderlich, daB jeder Anbieter von 
Kraftfahrzeug-Kennzeichen, der mit dem System der 
HeiSpragefolien arbeiten will, eine entsprechende Vor- 
richtung zum Abspulen und Fiihren der Folie und der 
Platine bereithalt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die Her- 
stellung eines Kraftfahrzeug- Kennzeichens zu vereinfa- 
chen und insbesondere den apparativen Aufwand zum 
Farben der Platine zu vermindern. 

Die Aufgabe wird gelost durch die Merkmale der 
Patentanspriiche. Vorteilhafte erfindungsgemaBe Wei- 
terbildungen ergeben sich aus den Unteranspriichen. 

Ausgangspunkt ist das erfindungsgemaBe Verfahren 
nach Anspruch 11 und 15, jeweils mit zugehorigen Un- 
teranspriichen. Danach ist vorgesehen, die HeiBprage- 
folie zunachst mit der Platine bzw. einem Tragerband 
aus Metallbiech oder Kunststoff losbar zu verbinden 
und dann erst zu pragen und die Farbe zu ubertragen. 
Das Aufbringen der Folie auf die Platine oder das Tra- 
gerband kann bereits im Zusammenhang mit der Her- 
stellung bzw, dem Zuschnitt der Platinen (aus einem 
Tragerband) erfolgen. Die mit der Folie beschichteten 
einzelnen Platinen konnen dann auf einfache Weise und 
ohne aufwendige Folienzufuhrungen. allein durch Auf- 
bringen von Warme auf die HeiBpragefolie gefarbt wer- 
den. 

Die Vorrichtung gem. Anspruch 19 betrifft eine der- 



artige Vorrichtung zum Farben der Platine durch Er- 
warmung der HeiBpragefolie. 

Zur Unterstiitzung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens weist die Folie gem. den Anspriichen 1 bis 5 beson- 
5 dere Eigenschaften auf. Anspruch 5 betrifft dabei den 
Sonderfall einer VerbundfoUe. Diese besteht aus einer 
refiektierenden Folie und einer Folie nach einem der 
Anspriiche 1 bis 4. In einigen Landern ist die Verwen- 
dung eines refiektierenden Kraftfahrzeug-Kennzei- 

10 chens moglich oder gar Pflicht. Zu diesem Zweck wird 
die Platine mit einer reflektieren Folie beschichtet. Die- 
se haftet an der Platine nahezu unlosbar, wahrend die 
HeiBpragefolie von der Platine bzw, von der refiektie- 
renden Folie ablosbar ist, 

15 Die Anspriiche 6 bis 8 betreffen das im Verfahren zur 
Anwendung kommende Halbfertigprod namlich ein 
Schild (eine Platine) mit aufgebrachter t iie oder Ver- 
bundfolie. 

SchlieBlich betrifft Anspruch 10 die Verwendung der 
20 Folie oder Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 
bis 5. 

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung wer- 
den im folgenden anhand von Zeichnungen naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

25 Fig. 1 Eine Anlage (eine FertigungsstraBe) zur Her- 
stellung von mit Folien oder Verbundfolien beschichte- 
ten einzelnen Platinen, 

Fig. 2 eine Platine, ein Schild mit einem gepragten 
umlaufenden Rand in der Draufsicht, 
30 Fig. 3 die Platine gem. Fig. 2 in einer Schnittansicht 
entlang der Linie III-III, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch ein Tragerband zur 
Herstellung von Platinen, 
Fig. 5 das Tragerband gem. Fig. 4 mit einer Reflexfo- 
35 lie beschichtet, 

Fig. 6 das Tragerband gem. Fig. 4 mit einer Reflexfo- 
lie und einer HeiBpragefolie beschichtet. 

Fig. 7 das Tragerband gem. Fig. 4 mit einer Reflexfo- 
lie und einer HeiBpragefolie beschichtet und mit einem 
40 gepragten umlaufenden Rand, 

Fig. 8—11 verschiedene Varianten der Ausfiihrungs- 
form gem. Fig. 7 als Ausschnittdarstellung im Bereich 
des gestrichelten Kreises und in vergroBertem MaBstab, 
Fig. 12 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Pra- 
45 gen und Farben der mit der folienbeschichteten Platinen 
in einer Seitenansicht, und 

Fig. 13 die Vorrichtung gem. Fig. 12 in einer Frontan- 
sicht. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird in ei- 

50 ner FertigungsstraBe 10 ein Tragerband 11 folienbe- 
schichtet und auf MaB zugeschnitten. Das Tragerband 
11 ist aus Aluminiumblech, kann aber auch aus anderen 
Blechsorten oder aus Kunststoff bestehen. Wichtig ist 
eine Pragbarkeit des Tragerbandes 1 1. 

55 Von einer Rolle 12 wird das Tragerband 11 abgezo- 
gen und durch ein Reinigungsbad 13 gefuhrt. Daran 
anschlieBend erfolgt in einer Richtstation 14 ein Aus- 
richten und Glatten. Das derart behandelte Tragerband 
1 1 wird in einer Applikatorstation 15 mit einer Reflexfo- 

60 lie 16 beschichtet Letztere ist hierfiir auf einer Spule 17 
oberhalb des Tragerbandes 1 1 gelagert und wird diesem 
zwischen einem Walzenpaar 18 zugefiihrt bzw. mit die- 
sem verbunden. Die Reflexfolie ist mit einem stark haf- 
tenden Kleber versehen zur nahezu unlosbaren Verbin- 

65 dung mit dem Tragerband II. Aus diesem Grund ist die 
Kleberseite der Reflexfolie 16 mit einem Deckpapier 19 
beschichtet, welches iiber eine Spule 20 automatisch 
aufgespult wird. 
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Der Bereich der FertigungsstraBe 10 vor dem Wal- 
zenpaar 18 ist in der Fig. 1 mit A bezeichnet. Ein an- 
schlieBender Bereich B erstreckt sich bis zu einem Wal- 
zenpaar 21 einer zweiten Applikatorstation 22. Im Be- 
reich A lauft ausschlieBlich der flache Querschnitt des 
Tragerbandes 11 durch die FertigungsstraBe 10. Im Be- 
reich B ist das Tragerband 11 mit der Reflexfolie 16 
beschichtet und dadurch entsprechend starker. In der 
zweiten Applikatorstation 22 wird auf die Reflexfolie 16 
eine HeiBpragefolie 23 aufgetragen, Diese wird von ei- 
ner Spule 24 fortlaufend abgezogen und zwischen dem 
Walzenpaar 21 mit der auf dem Tragerband 11 auflie- 
genden Reflexfolie 16 verbunden. Die HeiBpragefolie 23 
ist mit einem schwachen Kleber beschichtet oder durch 
eine geeignete Vorbehandlung adhasiv ausgerustet bzw. 
elektrostatisch aufgeladen, um so an der Reflexfolie 16 
bzw, am Tragerband 1 1 zu haften. Zugleich ist sie mit 
einer Farbschicht versehen, die durch Warme von der 
HeiBpragefolie 23 auf die darunterliegende Reflexfolie 
16 bzw. das Tragerband 11 ubertragbar ist. 

ErfindungsgemaB moglich ist auch die Verwendung 
einer HeiBpragefolie ohne besondere Eigenschaften. 
Die Verbindung zur Reflexfolie 16 bzw. zum Trager- 
band 1 1 erfolgt dann durch randseitiges Aktivieren der 
Farbschicht mittels einer nur in Randbereichen auflie- 
genden beheizten Walze, Diese ist in der Fig. 1 gestri- 
chelt gezeichnet und mit der Bezugsziffer 25 bezeichnet. 

GemaB der Erfindung ist es auch moglich, zunachst 
eine Verbundfolie aus der HeiBpragefolie 23 und Re- 
flexfolie 16 herzustellen und anschlieBend diese in einem 
Arbeitsgang auf das Tragerband 11 aufzutragen. 

Soweit die gesetzlichen Vorschriften fur Kraftfahr- 
zeug-lCennzeichen dies zulassen, kann auch die Reflex- 
folie 16 weggelassen werden. Entsprechend kommt die 
FertigungsstraBe 10 dann ohne die Applikatorstation 15 
aus. Die Applikatorstation 22 kann analog zur Station 
15 eine Spule zur Aufnahme eines mit der HeiBpragefo- 
lie 23 verbundenen Deckpapiers aufweisen. 

Im AnschluB an die zweite Applikatorstation 22 folgt 
eine Schlaufenregelstation 26. Diese weist zwei Schlau- 
fenhalter 27, 28 auf, zwischen denen der Verbund aus 
Tragerband 11, Reflexfolie 16 und HeiBpragefolie 23 
einen Durchhang 29 bildet. Dieser wird uber Licht- 
schranken 30 geregelt. Bei einem zu groBen Durchhang 
29 wird die FertigungsstraBe links von der Schlaufenre- 
gelstation 26 gestoppt. Bei einem zu kleinen Durchhang 
wird die FertigungsstraBe 10 wieder angetrieben bzw. 
mit hoherer Geschwindigkeit betrieben. 

Im AnschluB an den rechten Schlaufenhalter 28 ist 
eine Halte- und Zufiihrstation 31 vorgesehen. In dieser 
wird die kontinuierliche Bewegung der Fertigungsstra- 
Be 10 in eine abschnittsweise Bewegung umgewandelt. 
Von hier aus wird einer nachfolgenden Pragepresse 32 
abschnittsweise der Verbund aus Tragerband 11, Re- 
flexfolie 16 und HeiBpragefolie 23 zugefuhrt. In der Pra- 
gepresse 32 wird in den Verbund der umlaufende erha- 
bene Rand des spateren Kraftfahrzeug-Kennzeichens 
eingepragt. Der umlaufende Rand ist in der Fig. 2 mit 
der Bezugsziffer 33 bezeichnet. 

Im AnschluB an die Pragepresse 32 ist eine Stanzein- 
richtung 34 angeordnet, in welcher die folienbeschichte- 
ten und randgepragten Platinen bezuglich ihrer auBeren 
Abmessungen zugeschnitten werden. 

Ein vom Walzenpaar 21 bis zur Pragepresse 32 sich 
erstreckender Bereich der FertigungsstraBe 10 ist durch 
den Buchstaben C markiert. Ein letzter Bereich von der 
Pragepresse 32 — einschheBlich derselben — bis zu 
einem der Stanzeinrichtung 34 zugeordneten Abforde- 
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rer oder einer Ablage 35 ist mit dem Buchstaben D 
bezeichnet. 

Fig. 2 zeigt eine Platine 36, quasi das Endprodukt der 
FertigungsstraBe 10 in der Draufsicht. Fig. 3 zeigt einen 
5 Querschnitt derselben. Die einzelnen Folien sind in der 
Fig. 3 nicht gezeigt. 

Die Fig. 4 bis 7 zeigen den Querschnitt des Verbundes 
aus Tragerband 1 1, Reflexfolie 16 und HeiBpragefolie 23 
im Verlauf der Abschnitte A bis D gem. Fig. 1. Fig. 4 
10 zeigt den Querschnitt des Tragerbandes 11 gem. Ab- 
schnitt A. Fig. 5 zeigt den Verbund aus Reflexfolie 16 
und Tragerband 11 im Abschnitt B. Fig. 6 zeigt den 
Verbund mit zusatzlich aufgebrachter HeiBpragefolie 
23 gem. dem Abschnitt C. Fig. 7 zeigt eine Besonderheit. 
15 Die Anzahl und Anordnung der Schichten entspricht 
Fig. 6. Durch das Pragen in der Pragepresse 32 ist eine 
Teilablosung der HeiBpragefolie 23 von der Reflexfolie 
16 moglich. und zwar in den an den umlaufenden Rand 
33 angrenzenden Bereichen, Die Fig. 8 bis 11 zeigen 
20 vergroBerte Darstellungen verschiedener Varianten 
dieses Themas. In der Fig. 8 hat sich die HeiBpragefolie 
23 jeweils neben dem erhabenen Rand 33 von der dar- 
unterliegenden Reflexfolie 16 gelost. Entsprechend dem 
Haftvermogen und der Elastizitat der HeiBpragefolie 23 
25 ist auch gem. Fig. 9 eine haftende Anlage an der Reflex- 
folie 16 unmittelbar nach Durchfiihrung des Pragevor- 
ganges in der Pragepresse 32 moglich. Fig. 10 zeigt die 
Anlage der HeiBpragefolie 23 am Tragerband 11 ohne 
dazwischenliegende Reflexfolie 16, analog zu Fig. 9. 
30 Fig. 1 1 betrifft den Fall analog zu Fig. 8 mit abgeloster 
HeiBpragefolie 23 und ohne Reflexfolie 16. 

Soweit die HeiBpragefolie 23 durch Aktivierung der 
Farbschicht in Verbindung mit der beheizten Walze 25 
auf der Reflexfolie 16 bzw. auf dem Tragerband 11 haf- 
35 tct, entspricht dies den Fig. 8 und 1 1 . 

Das Endprodukt der FertigungsstraBe 10, namlich die 
folienbeschichtete Platine 36, auch als Schild bezeichnet, 
ist zugleich das Halbfertigprodukt fur eine nachfolgen- 
de und abschlieBende Bearbeitungsstufe. Die hier zur 
40 Anwendung kommende Vorrichtung ist in den Fig. 12 
und 13 gezeigt. Ein Maschinengestell 37 dient zur Auf- 
nahme einer Hydraulikeinheit 38. Letztere steuert uber 
eine Kolben-Zylinder-Anordnung 39 die vertikale Be- 
wegung eines Pressentisches 40, der mit einem oberen 
45 Stempel 41 zusammenwirkt 

Zur Fixierung der Platinen 36 auf dem Pressentisch 40 
ist eine nicht gezeigte Aufnahme vorgesehen, die insge- 
samt zwei Platinen aufnehmen kann. Das Pragen der 
Platinen erfolgt mit Hilfe von Positiv- und Negativfor- 
50 men, die die Platine 36 an ihrer oberen und an ihrer 
unteren Oberflache abdecken. Durch den Druck zwi- 
schen Stempel 41 und Pressentisch 40 werden die ge- 
wiinschten Buchstaben- und Ziffernkombinationen aus- 
gepragt. Die Platinen 36 werden mit den Positiv- und 
55 Negativformen in der nicht gezeigten Aufnahme in 
Richtung des Pfeils 42 in den Bereich unter dem Stempel 
41 eingefuhrt. Zur besseren Handhabbarkeit ist der 
Pressentisch 40 an Vorder- und Ruckseite jeweils mit 
einem Tischvorsatz 43, 44 versehen. Nach dem Prage- 
60 vorgang wird der Pressentisch 40 ein Stuck abwarts 
bewegt und die gepragte Platine dem hinteren Tisch- 
vorsatz 44 zugefuhrt. Dieser weist noch einen seitlichen 
Tischfortsatz 45 auf. Anstelle der abgenommenen, ge- 
pragten Platine kann auf den Pressentisch 40 eine neue 
65 Platine gelegt werden. Bei der nachsten Aufwartsbewe- 
gung des Pressentisches 40 wird der hintere Tischvor- 
satz 44 und damit die dort liegende Platine von unten 
gegen eine an der Ruckseite des Maschinengestells 37 
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angeordnete Walzeneinheit 46 gedriickt. Diese besteht 
aus mehreren Transportwalzen 47 und einer beheizten 
Walze 48. Bei Beriihrung mit den Transportwalzen 47 
wird die Platine in Richtung des Pfeils 49 bewegt und 
unter die beheizte Walze 48 gefuhrt. Dort erfolgt eine 5 
Aktivierung der Farbschicht der HeiBpragefolie. Die 
Walzen 47, 48 sind so angeordnet bzw. ausgerichtet, daB 
die Abforderung der Platinen in Richtung des Pfeils 49 
quer zur Einschubrichtung — Pfeil 42 — erfolgt. Das 
Pragen und das Abfdrdern unter den Walzen 47, 48 10 
findet durch die Anordnung des Pressentisches 40 mit 
den Tischvorsatzen 43, 44 in zwei sich deckenden Ar- 
beitsebenen statt. Beide, voneinander verschiedene Ar- 
beitsschritte, konnen — fur verschiedene Platinen — in 
einem Arbeitstakt durchgefiihrt warden. 15 

In einer weiteren, nicht gezeigten Ausfuhrungsform 
ist anstelle der Walzeneinheit 46 eine beheizte Platte 
vorgesehen, gegen die die erhabenen, gepragten Stellen 
der Platine 36 gedruckt werden. 

Nach Beendigung der Arbeitsschritte, d, h. nach dem 20 
Aktivieren der Farbschicht, muB lediglich noch die 
HeiBpragefolie von der Platine abgezogen werden. Die 
Vorrichtung gem. Fig. 12, 13 kommt durch die Verwen- 
dung der mit HeiBpragefolie beschichteten Platinen oh- 
ne eine aufwendige Folienzufuhr und -fuhrung aus. 25 

Bezugszeichenliste : 

10 FertigungsstraBe 

11 Tragerband 30 

12 Rolle 

13 Reinigungsbad 

14 Richtstation 

15 Applikatorstation 

16 Reflexfolie 35 

17 Spule 

18 Walzenpaar 

19 Deckpapier 

20 Spule 

21 Walzenpaar 40 

22 Applikatorstation 

23 HeiBpragefolie 

24 Spule 

25 beheizte Walze 

26 Schlaufenregelstation 45 

27 Schlaufenhalter 

28 Schlaufenhaher 

29 Durchhang 

30 Lichtschranken 

31 Hake- und Zufuhrstation 50 

32 Pragepresse 

33 Rand 

34 Stanzeinrichtung 

35 Ablage 

36 Platine 55 

37 Maschinengestell 

38 Hydraulikeinheit 

39 Kolben-Zylinder-Anordnung 

40 Pressentisch 

41 Stempel 60 

42 Pfeil 

43 Tischvorsatz 

44 Tischvorsatz 

45 Tischfortsatz 

46 Walzeneinheit 65 

47 Transportwalzen 

48 beheizte Walze 

49 Pfeil 



Patenianspriiche 

1. Folie zur Beschichtung einer Flache, eines Schil- 
des, eines Kennzeichens oder dergleichen (Platine 
36), Oder eines Tragerbandes (11) aus Kunststoff 
Oder Metallblech, mit einer durch zuzuflihrende 
Energie haftenden Farbschicht zum Farben zumin- 
dest von Teilbereichen der Platine (36), gekenn- 
zeichnet durch Haftmittel zur haftenden und zu- 
gleich losbaren Verbindung zwischen der Folie (23) 
und der Platine (36) bzw. dem Tragerband (11). 

2. Folie nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
eine schwach haftende Klebeschicht zur Verbin- 
dung mit der Platine (36) bzw. mit dem Tragerband 
(11). 

3. Folie nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
durch eine adhasiv wirkende Beschichtung oder 
Vorbehandlung. 

4. Folie nach einem der Anspruche 1 bis 3, gekenn- 
zeichnet durch eine elektrostatische Aufladung. 

5. Verbundfolie zur Beschichtung einer Flache, ei- 
nes Schildes, eines Kennzeichens oder dergleichen 
(Platine 36) oder eines Tragerbandes (11) aus 
Kunststoff oder Metallblech, mit einer Reflexfolie 
(16) und einer Folie (23) nach einem der Anspruche 
1 bis 4, wobei die Reflexfolie (16) zur Verbindung 
mit der Platine (36) bzw. dem Tragerband (11) vor- 
gesehen ist und die Folie (23) nach einem der An- 
spruche 1 bis 4 von der Reflexfolie (16) ablosbar ist. 

6. Schild, insbesondere zur Verwendung als Halb- 
fertigprodukt fur ein Kraftfahrzeug-Kennzeichen, 
gekennzeichnet durch eine auf eine Oberflache des 
Schildes aufgebrachte Folie (23) nach einem der 
Anspruche 1 bis 4. 

7. Schild, insbesondere zur Verwendung als Halb- 
fertigprodukt fUr ein Kraftfahrzeug-Kennzeichen, 
gekennzeichnet durch eine auf eine Oberflache des 
Schildes aufgebrachte Verbundfolie nach Anspruch 
5. 

8. Schild, insbesondere zur Verwendung als Halb- 
fertigprodukt fiir ein Kraftfahrzeug-Kennzeichen, 
gekennzeichnet durch eine auf eine Oberflache des 
Schildes aufgebrachte Folie (23) mit einer durch 
zuzufuhrende Energie haftenden Farbschicht zum 
Farben von zumindest Teilbereichen der Oberfla- 
che, wobei die Folie (23) durch bereichsweise Akti- 
vierung der Farbschicht losbar mit dem Schild ver- 
bunden ist. 

9. Schild nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Farbschicht in auf Randbereichen (33) der 
Oberflache des Schildes liegenden Bereichen der 
Folie (23) oder zumindest Teilen hiervon aktiviert 
ist und auf diese Weise eine losbare Verbindung 
zwischen dem Schild und der Folie besteht. 

10. Verwendung einer Folie (23) oder Verbundfolie 
nach einem der Anspruche 1 bis 5 zur Herstellung 
eines Kraftfahrzeug- Kennzeichens in Verbindung 
mit einer Platine (36) bzw. einem Tragerband (11) 
aus Kunststoff oder Metallblech. 

11. Verfahren zum Aufbringen einer Beschriftung 
auf eine Flache, ein Schild, ein Kennzeichen oder 
dergleichen (Platine 36), insbesondere zur Herstel- 
lung eines Kraftfahrzeug-Kennzeichens, wobei die 
Platine (36) stelienweise gepragt und die gepragten 
Stellen durch Aufbringen einer Farbschicht von ei- 
ner HeiBpragefolie (23) gefarbt werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB die HeiBpragefolie (23) mit 
der Platine (36) losbar verbunden wird, die Platine 
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(36) — mit aufliegender HeiBpragefolie (23) — ge- 
pragt wird, die Farbschicht durch Aufbringen von 
Warme auf die gepragten Stellen ubertragen und 
schlieBlich die HeiBpragefolie (23) von der Platine 
(36) gelost wird. 5 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Platine (36), vorzugsweise aus 
Aluminiumblech, mit einer Folie (23) oder Ver- 
bundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 5 ver- 
bundenwird. lo 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die HeiBpragefolie (23) zu- 
sammen mit einer Reflexfolie (16) mit der vorzugs- 
weise aus Aluminiumblech gefertigten Platine (36) 
verbunden wird, wobei die Reflexfolie (16) zwi- 15 
schcn der HeiBpragefolie (23) und der Platine (36) 
zu liegen kommt. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Platine (36) vor 
dem Verbinden mit der HeiBpragefolie (23) zu- 20 
nachst mit einer Reflexfolie (16) beschichtet wird. 

15. Verfahren zum Aufbringen einer Beschriftung 
auf eine Flache, ein Schild, ein Kennzeichen oder 
dergleichen (Platine 36), insbesondere zur Herstel- 
lung eines Kraftfahrzeug-Kennzeichens, wobei die 25 
Platine stellenweise gepragt und die gepragten 
Stellen durch Aufbringen einer Farbschicht von ei- 
ner HeiBpragefolie (23) gefarbt werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Tragerband (11) aus Me- 
tallblech oder Kunststoff kontinuierlich mit der 30 
HeiBpragefolie (23) losbar verbunden wird, 

daran anschlieBend einzelne beschichtete Platinen 
(36) von dem aus Tragerband (11) und HeiBprage- 
folie (23) gebildeten Verbund abgetrennt werden, 
die beschichteten Platinen (36) gepragt werden, die 35 
Farbschicht durch Aufbringen von Warme auf die 
gepragten Stellen ubertragen und 
schlieBlich die HeiBpragefolie (23) von der Platine 
(36) gelost wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB das Tragerband (11) vorzugsweise 
aus Aluminiumblech, kontinuierlich mit einer Folie 
oder Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 

5 verbunden wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB die HeiBpragefolie (23) zu- 
sammen mit einer Reflexfolie (16) mit dem vorzugs- 
weise aus Aluminiumblech gefertigten Tragerband 
(11) verbunden wird, wobei die Reflexfolie (16) zwi- 
schen der HeiBpragefolie (23) und dem Tragerband 50 
( 1 1 ) zu liegen kommt. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragerband (11) 
vor dem Verbinden mit der HeiBpragefolie (23) zu- 
nachst mit einer Reflexfolie (16) beschichtet wird. 55 

19. Vorrichtung zum Aufbringen einer Beschriftung 
auf eine Flache, ein Schild. ein Kennzeichen oder 
dergleichen (Platine 36), insbesondere zur Herstel- 
lung eines Kraftfahrzeug-Kennzeichens, in der die 
Platine (36) stellenweise gepragt und die gepragten eo 
Stellen durch Aufbringen einer Farbschicht von ei- 
ner HeiBpragefolie (23), insbesondere von einer Fo- 
lie oder Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 
bis 5, gefarbt werden, mit einer in einem Maschi- 
nengestell (37) gehaltenen Presse (Kolben-Zylin- 65 
der-Anordnung 39) zum Pragen der Platine (36) 
zusammen mit der aufliegenden HeiBpragefolie 
(23), und mit einer der Presse nachgeordneten Ein- 
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richtung zum Erwarmen der HeiBpragefolie (23) im 
Bereich der gepragten Stellen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einrichtung zum Erwarmen 
der HeiBpragefolie eine Arbeitsebene aufweist, die 
in der gleichen Ebene liegt wie eine Arbeitsebene 
der Presse zum Pragen der Platine (36). 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum Erwar- 
men der HeiBpragefolie (23) im Bereich einer 
Riickseite des Maschinengestells (37) angeordnet 
und zur Ubernahme der gepragten Platinen (36) 
mit dem Maschinengestell (37) bzw. mit der Presse 
verbunden ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daS Fordermittel zum 
Ubergeben von Platinen (36) von der Presse zur 
Einrichtung zum Erwarmen der HeiBpragefolie 
(23) vorgesehen sind. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Fordermittel eine in den Ar- 
beitsebenen bewegbare Aufnahme fiir eine oder 
mehrere Platinen (36) vorgesehen ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 bis 
23, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung 
zum Erwarmen der HeiBpragefolie (23) ein Heiz- 
element zum Aktivieren der Farbschicht der HeiB- 
pragefolie aufweist 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Platine (36) dem Heizele- 
ment durch Transportorgane, insbesondere Trans- 
portwalzen (47) zufiihrbar ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Heizelement als beheizte 
Walze (48) ausgebildet ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Heizelement als beheizte 
Platte ausgebildet ist, gegen die die Platine (36) 
bzw. deren gepragte Stellen andriickbar sind. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB die Platine (36) 
der Presse in deren Arbeitsebene und in einer be- 
stimmten Richtung (Pfeil 42) zufiihrbar und in einer 
hierzu senkrechten Richtung (Pfeil 49) in der Ar- 
beitsebene der Einrichtung zum Erwarmen der 
HeiBpragefolie (23) weiterforderbar ist. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 bis 

28, dadurch gekennzeichnet, daB die Presse einen in 
der Hohe verfahrbaren Pressentisch (40) aufweist. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Pressentisch (40) gegen ei- 
nen Stempel (41) und/oder ein mit dem Pressen- 
tisch (40) verbundener Tischvorsatz (44) gegen eine 
Walzeneinheit (46) oder eine beheizbare Platte an- 
driickbar ist. 
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